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© Verfahren zur Herstellung eines Rohrprofils aus zumindest einer Blechlage sowie Verbindung von 
Randbereichen der zumindest einen Blechlage 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Rohprofils aus zumindest einer Blechlage sowie eine 
Verbindung von Randbereichen von zumindest einer 
Blechlage, bei dem nach der Profilierung einer Blechlage 
eine Reihe von Laschen (27) in einem Randbereich (26) in 
eine Reihe von Schlitzen (32) im Randbereich (31) hin- 
durchgefuhrt wird, wobei die Laschen (27) und Schlitze 
(32) stufenweise vercrimpt werden. 
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Beschreibung Tragheitsmoments und dergleichen aufweist. Durch die in 

dieLaschen der Blechlagen gesteckte Schlitze, die anschiie- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Bend urn wenigstens 90° umgelegt werden, kann eine form- 

Rohrprofils aus zumindest einem Blechstreifen und eine und/oder orthographisch kraftschlussige Verbindung ge- 

Verbindung von Randbereichen der zumindest einen Blech- 5 schalten werden, welche einem langsgeschweiBten Rohr im 

lage gemaB dem OberbegrifT des Anspruchs 1 und 1 1 . wesendichen enisprichl. 

Aus der DE 44 43 842 Al ist eine Verbindung fur Blech- Derartige erfindungsgemaB hergestellte Verbindungen 

rander sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung hierzu be- finden beispielsweise bei Rohrprotilen Einsatz, die fiir 

kannt geworden. Zur Herstellung eines Rohrprofils ist eine Schaltschranke, Regale oder dergleichen eingesetzt werden. 

Verbindung vorgesehen, bei der mit einer Stechschneidvor- 10 In den weiteren auf die Verbindung ruckbezogenen An- 

richtung eine Reihe von Lochern in ubereinanderliegende spruche sind vorteilhafte Weiterbildungen und Ausfuh- 

Blechlagen, die zu verbinden sind, eingeschnitten werden. rungsformen angegeben. 

Dabei werden Laschen ausgebildet, welche in ihrem Wur- Die Erfindung wird nunmehr nach zwei bevorzugten Aus- 

zelbereich mit der Blechlage verbunden bleiben. Die durch fuhrungsbeispielen erlautert. In der Zeichnung zeigen 

die Stechschneidvorrichtung nach innen abgebogenen t5 Fig. 1 eine Seitenansicht auf ein Rohrprofil mit einer er- 

Blechlaschen werden mittels eines innerhalb des Profils an- flndungsgemaBen Verbindung, 

gcordnctcn Formstuckcs um 180° abgcbogcn bzw. vcr- Fig. 2 cine gcschnittcnc Seitenansicht cntlang der Linic 

crimpt, wobei die vercrimpte Blechlasche parallel zum A-AinFig. 1, 

Randbereich der Blechlage ausgerichtet wird und zwar unter Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Blechlage vor der Profilie- 

Zwischenschaltung der weiteren Blechlage. Der Wurzelbe- 20 rung, 

reich der Blechlaschen lauft im wesendichen quer zur Fig. 4 eine schemadsche Seitenansicht eines Innendorns 

Langsverstreckung des Randbereiches. Die Breite des Wur- zu einer ersten Stufe der Vercrimpung, 

zelbereiches, um die die Blechlasche vercrimpt wird, ent- Fig. 5 eine schemadsche Seitenansicht eines Domes fur 

spricht in etwa der Ilalfte der Strecke der sich uberlappen- die Vercrimpung der Randbereiche auf einen Endwinkel, 

den Randbereiche. 25 Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Innendom gemaB Fig. 5 

Durch diese Vercrimpung kann ein geschlossenes Rohr- und 

profil bzw. Rohr ausgebildet sein, welche in kostengunstiger Fig. 7 eine perspektivische Ansicht eines Rohrprofils mit 

Weise herstellbar sind, da von einem Coil heruntergearbeitet einer alternativen Verbindung der Randbereiche. 

und eine zufriedenstellende Verbindung bezuglich dynami- In Fig. 1 ist ein endloses Profil 11, beispielsweise aus ver- 

scher und/oder stadscher Beanspruchung hergestellt werden 30 zinktem Stahiblech, in einer Ansicht auf den Profilquer- 

kann. schnitt dargcstcllt. Dieses Rohrprofil 11 wcist cincn crstcn 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren quadratischen Querschnitt 12 auf, an den sich ein zweiter im 

zur Herstellung eines Rohrprofils aus zumindest einer wesendichen dreieckformiger Querschnitt 13 anschlieBt. 

Blechlage und eine Verbindung von Blechrandern zu schaf- Die Ausgestaltung der Querschnitte fur die Rohrprofile 11 

fen, die noch kostengiinsdger ist und bei der die dynami- 35 ist in den unterschiedlichsten Geometrien moglich und im 

schen und/oder statischen Werte hinsichtiich der Flache des wesendichen durch die Anwendungen bzw. Einsatzfaile be- 

Widerstandmoments und des Tragheitsmoments oder der- stiramt. Das Rohrprofil 11 in Fig. 1 ist beispielsweise fur 

gleichen einem geschweiBten Rohr entsprechen. den Einsatz fur Schaltschranke vorgesehen, wobei ein zwei- 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- ter Schenkel 17 und dritter Schenkel 18 des quadratischen 

male der Anspruche 1 und 11 geldst. 40 Querschnittsbereiches 12 in etwa rechtwinklig zueinander 

Durch die unmittelbar sich an die Profilierung anschlie- angeordnet sind, so daB Seitenwande eines Schaltschrankes 

Bende Vercrimpung bzw. Verklammerung der Randbereiche an den zweiten und dritten Schenkel 17, 18 anliegen konnen. 

der zu verbindenden Blechlagen ist eine schnelle und ko- Der zweite, im wesentlichen dreieckfbrmige Querschnitts- 

stengiinstige Herstellung von Rohrprofilen gegeben. Die bereich 13 ragt in das Schaltschrankinnere und ermoglicht 

Vercrimpung der Randbereiche schlieBt sich unmittelbar an 45 durch seine Ausgestaltung, daB weitere AnschluBteile mit- 

die Profilierung an, bzw. kann auch wahrend des Profilie- tels einer geeigneten Verklammerung an diesen dreieckfor- 

rungsvorganges erfolgen, so daB in einfacher Weise in ei- migen Querschnittsbereich 13 angreifen konnen. 

nem kontinuierlichen ProzeB von einem Coil heruntergear- Der erste quadradsche Querschnittsbereich 12 weist einen 

beitet werden kann. Dadurch ist ermoglicht, daB auf kosten- ersten Schenkel 16 auf, an dem sich der zweite Schenkel 17, 

giinstig ein mechanisch geschlossenes Rohrprofil geschaf- 50 der dritte Schenkel 18 und ein vierter Schenkel 19 jeweils 

fen werden kann, welches technische Werte hinsichtiich des um 90° gegen den Uhrzeigersinn gesehen abgewinkelt an- 

Widerstandsmoments, des Flachen tragheitsmoments, des schlieBt. Zwischen dem vierten Schenkel 19 und einem er- 

Torsionsmoments aufweist, die einem geschweiBten Rohr sten Schenkel 23 des dreieckformigen Querschnittsberei- 

entsprechen. Durch das erfindungsgemaBe Verfahren zur ches 13 ist eine Verbindung zwischen dem dreieckformigen 

Herstellung des Rohrprofils werden die Nachteile, welche 55 Querschnittsbereich 13 und quadratischen Querschnittsbe- 

bei einer NahtschweiBung bzw. Hochfrequenzverschwei- reich 12 gegeben. Ein sich an den ersten Schenkel 21 an- 

Bung von Rohren oder Rohrprofilen auftreten, wie bei spiels- schlietiender zweiter Schenkel 22 und dritrer Schenkel 23 

weise sich wellende Bleche, groBe Transformatoren, entste- des dreieckformigen Querschnittsbereiches 13 sind deran 

hender Funkenregen oder dergleichen vermieden. zueinander abgewinkelt, daB ein Querschnittsbereich 13 

In den weiteren auf das Verfahren ruckbezogenen An- 60 ausgebildet ist, der zwei in etwa gleichlange Schenkel 22, 23 

spriichen sind vorteilhafte Weiterbildungen zur Durchfuh- aufweist. 

rung des Verfahrens angegeben. An den ersten Schenkel 16 des quadratischen Quer- 

Durch die gemaB der Erfindung ausgebildete Verbindung schnittsbereich 12 schlieBt sich ein erster Randbereich 26 

von Blechlagen, bei denen die Schlitze und Laschen sich an, welcher vorzugsweise regelmaBig zueinander beabstan- 

endang der Langsverstreckung der Randbereiche ausgebil- 65 dete Laschen 27 aufweist. Der dritte Schenkel 23 weist ei- 

dct sind, ist ermoglicht, daB cine insbesonderc torsionsstcifc ncn zweiten Randbereich 31 cincr Blechlage 15 auf, der 

Verbindung vorgesehen sein kann, die dariiber hinaus hohe ebenfalls vorzugsweise regelmaBig zueinander beabstandete 

Werte hinsichtiich der Flache des Widerstandsmoments, des Schlitze bzw. Langsschlitze 32 aufweist Das Rohrprofil 11 
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ist derart profiliert, daB zumindest die Laschen 27 durch die 
Schlitze 32 durchgefuhrt werden konnen, um eine erfin- 
dungsgemafie Verbindung 40 zu bilden. 

Die Verbindung 40 gemaB Fig. 1 ist eine Innenvercrim- 
pung, d. h., daB die Randbereiche 26, 31 im Innenraum des 
Rohrprofiles 11 vercrimpi wurden. Diese Vercrinipung 
kann, wie aus Fig. 1 hervorgeht, eine gegenlaufige Vercrim- 
pung der Randbereiche 26, 31 nach dem Hintugen der 
Schlitze in 27 in die Laschen 32 sein, bei der die Randberei- 
che jeweils um etwa 90° umgelenkt bzw. vercrimpt wurden. 

GemaB Fig. 2 wird das Positionieren der Lasche 27 in 
dem Schlitz 32 deutlich. Die Laschen 27 werden um einen 
Wurzelbereich 28, mit dem die Laschen 27 zur Blechlage 15 
in Verbindung stehen, umgelenkt. Die Schlitze 32 werden 
um eine Langsachse 33 umgelegt, welche im Bereich der 
Breite der Schlitze liegt. Vorzugsweise ist fur eine steife 
Vcrcrimpung vorgcschcn, daB die Langsachse 33 fur die 
Vercrimpung um die innere Langskante 34 des Schlitzes 32 
erfolgt 

Die freie Lange der Laschen 27, die zur Vercrimpung zur 
Verfugung steht als auch der Randbereich 31, in welchem 
die Schlitze 32 enthalten sind, ist in Abhangigkeit von der 
Wandstarke des B leches als auch des Biegeradius bzw. der 
Umlenkung auszubilden. Bei beispielsweise einem diinnen 
Blech konnen die Laschen in der Breite kleiner ausgebildet 
sein. Ebenso konnen die Schlitze naher an einer aufieren 
Kante 36 der Blechlage 15 liegen. 

Die Laschen 27 weisen vom Wurzelbereich 28 aus gese- 
hen Schragen 29 auf, die sich nach auBen verjiingen, damit 
beim Ineinanderstecken der Laschen 27 in die Schlitze 32 
cin Icich teres Fiigcn ermoglicht ist. Im Wurzelbereich 29 der 
Laschen 27 ist das Langen verhaltnis bezuglich der Lasche 
27 und des Schlitzes 32 in etwa gleich bzw. vorteilhafter- 
weise geringfugig kleiner, wobei die Lange des Wurzelbe- 
reiches 28 der Lasche 27 bevorzugt um 0,1 mm kleiner als 
die Lange des Schlitzes 32 ausgebildet ist. 

Altera auv kann vorgesehen sein, daB ein erster Randbe- 
reich 26, 31 sowohl Laschen 27 als auch Schlitze 32 auf- 
weist, die eine bestimmte Abfolge aufweisen, die in entspre- 
chender Umkehrung an dem zweiten Randbereich 31 vorge- 
sehen ist, damit die Schlitze 32 in die Lasche 27 eingefuhrt 
werden konnen. Dies kann sowohl alternierend sein als auch 
beispielsweise zwei, drei oder vier Schlitze 32 in Reihe und 
anschlieBend die entsprechende Anzahl von Laschen 27 in 
einem Randbereich 26, 31 Yorgesehen sein. 

Anhand der Fig. 3 bis 6 wird nachfolgend das erfindungs- 
gemaBe Verfahren zur Herstellung eines Rohrprofils aus zu- 
mindest einer Blechlage erortert: 

Bei der Herstellung von Rohrprofilen 11 wird von einem 
Blech-Coil heruntergearbeiteL AnschlieBend wird die 
Blechlage 15. wie diese beispielsweise ausschnittsweise in 
Fig. 3 dargestellt ist, mit einem Stanzwerkzeug bearbeitet. 
Dieses Stanzwerkzeug bildet den Randbereich 26 als auch 
den Randbereich 31 aus. Des weiteren konnen weitere Boh- 
rungen 46 oder Durchbrechungen 47 vorgesehen sein. Diese 
konnen zur Aufnahme oder Befestigung weiterer Profile 
oder dergieichen dienen. Die bearbeitete Blechlage 15, wie 
dargestellt, wird anschlieBend einer nicht naher dargestell- 
ten Profiliermaschine zugefuhrt, die als Stand der Technik 
bereits mehrfach bekannt ist. Diese Profiliermaschine weist 
unterschiedliche Walzen auf, welche der zunachst ebenen 
Blechlage 15 das Profil geben. Nachdem in einem Arbeits- 
schritt die Laschen 27 durch die Schlitze 32 hindurchgefuhrt 
wurden, entspricht das noch nicht vercrimpte Hohlprofil im 
wesentlichen dem Querschnitt gemaB Fig. 1 mit dem Unter- 
schicd, daB der crstc und zweite Randbereich 26, 21 in Vcr- 
langerung zum ersten Schenkel 16 und dritten Schenkel 23 
stehen. In dieser Ausgestaltung wird das Profil 11 dem In- 
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nendorn 51 der Profiliermaschine gemaB Fig. 4 zugefuhrt, 
wodurch der Randbereich 26 und 31 in einer ersten Stufe um 
ungefahr 45° vercrimpt wird. Dafur ist ein Wandabschnitt 
52 und 53 in einem entsprechenden Winkel dazu angeord- 
net, so daB eine erste Stufe der Vercrimpung durchgefuhrt 
werden kann. Gleichzeitig ist vorteilhaflerweise vorgese- 
hen, daB auf der AuBenseite des Rohrprofiles 11 in dem ein- 
geschlossenen Winkel zwischen dem ersten Schenkel 16 des 
quadratischen Querschnittsbereichs 12 und dem dritten 
Schenkel 23 des dreieckfbrmigen Querschnittsbereich 13 
ein Gegenhalter vorgesehen ist, damit die Schenkel 16, 23 
mit den Randbereichen 26, 31 nicht ausweichen konnen. 

AnschlieBend wird das Rohrprofil 11 beispielsweise ei- 
nem Innendorn 55 gemaB Fig. 5 zugefuhrt, der die Randbe- 
reiche 26, 31 aufgrund der Wandabschnitte 56, 57, auf die 
Endform bzw. auf den Endwinkel vercrimpt. 

In Fig. 6 ist cine Draufsicht auf den Innendorn 55 darge- 
stellt, der bei einer Forderrichtung der Blechlagen 15 fur die 
Profile 11 in Pfeilrichtung C am Beginn und am Ende Ein- 
und Auslaufschragen aufweist. Dadurch kann die Umfor- 
mung erleichtert werden. Gleichzeitig kann die Umformung 
flieBend erfolgen, wodurch Materialrisse vermieden werden 
konnen oder der Kraftaufwand zur Vercrimpung verringert 
werden kann. Die Anzahl der Stufen fur die Vercrimpung 
zur Bildung der erfindungsgemaBen Verbindung 40 ist ab- 
hangig von der Materialstarke, dem Winkel der Vercrim- 
pung oder dergieichen. 

Bei einer Vercrimpung der Randbereiche 26, 31 um je- 
weils 90° kann beispielsweise eine zweistufige Vercrimpung 
genugen. Bei einer Vercrimpung, die nur wenige Winkel ge- 
radc aufweisen kann, kann die Herstellung der erfindungs- 
gemaBen Verbindung in einer Stufe genugen. Desweiteren 
konnen auch mehrere Stufen vorgesehen sein. Daruberhin- 
aus ist denkbar, zwischen diesen Stufen weitere Umform- 
oder Arbeitsvorgange vorzusehen. Fur die Verbindung 40 
kann unterstiitzend sein, daB die freien Randbereiche 26, 31 
unter einer gewissen Vorspannung zueinander stehen^ um 
ein torsionssteifes Rohrprofil auszubilden. Die Ausbildung 
der Vercrimpung kann des weiteren von wenigen Winkel- 
graden bis etwa zu 180 Winkelgraden gegeben sein. 

Die erfindungsgemaBe Vercrimpung ermoglicht eine Her- 
stellung von Rohrprofilen in einem kontinuierlichen Ar- 
beitsprozeB, so daB in kostengunstiger Weise Rohrprofile 
hergestellt werden konnen. Diese Vercrimpung kann mit ei- 
nem laufenden WalzprozeB gekoppelt sein. 

Alternativ kann vorgesehen sein, daB beispielsweise wah- 
rend des Einfuhrens der Laschen 27 in die Schlitze 32 zu- 
satzlich ein ZusatzwerkstofT wie beispielsweise ein Dich- 
tungsmaterial oder eine weitere Blechlage eingefuhrt, bzw 
hinzugegeben wird, wodurch moglicherweise ein dichtes 
Rohrprofil geschaffen werden kann. ohne daB hierfur eine 
SchweiBung erforderlich ist Gleichzeidg kann dadurch eine 
Anbindung einer weiteren Blechlage 15 ermoglicht sein, 
auch ohne Dichtungsmaterial. 

Um eine hohe Torsionssteifigkeit eines erfindungsgema- 
Ben mechanischen Rohrprofils herzustellen, ist vorteilhaf- 
terweise vorgesehen, daB die Lange der Laschen 26 bzw. 
Schlitze 21 und die GroBe des Abstandes zu dem nachstfol- 
genden Schlitz 26 bzw. der Lasche 31 im wesentlichen im 
Verhaltnis 1 : 1 ausgebildet sind. Ein Verhaltnis von 1 : 2 
oder dergieichen ist ebenfalls moglich, jedoch nimmt mit 
zunehmender VergroBerung des Abstandes zwischen den 
Laschen 27 bzw. Schlitzen 32 die Torsionssteifigkeit, das 
nachentragheitsmoment und dergieichen ab. 

In Fig. 7 ist eine alternative Ausfuhrungsform eines Rohr- 
profiles 11 dargestellt. Dieses Rohrprofil U ist fur cincn 
weiteren Anwendungsfall bestimmt und weist einen ent- 
sprechenden Querschnitt auf. Die Randbereiche 26, 31 sind 
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im Unterschied zu dem Rohrprofil gemafi den Fig. 1 und 2 
parallel iibereinanderliegend angeordnet und tiberlappen 
sich. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel sind lediglich die La- 
schen 27 des Randbereiches 26 vercrimpt, wohingegen die 
Schlitze 32 im Randbereich 31 eben ausgebildet sind. Die 5 
Laschen 27 sind vorteilhailerweise mehrsiufig bis auf einen 
Endwinkel urn 180° vercrimpt, so daB der Randbereich 31 
eine Zwischenlage bildeL Die Laschen 27 und Schlitze 32 
sind wiederum langs der Streckung der Randbereiche 26, 31 
angeordnet, wodurch analog zu dem Profil U gemafi Fig, 1 10 
und 2 ein mechanisch geschlossenes Rohrprofil ausgebildet 
sein kann, welches die hohen mechanischen Kennwerte auf- 
weist 

Altemativ konnte auch ein Rohrprofil ausgebildet sein, 
bei dem der Randbereich 31 lediglich um die Laschen 27 15 
des Randbereiches 26 umgelegt werden. 

Sowohl die Fig. 1 und 2 als auch Fig. 7 zeigen, daB so- 
wohl bei sich uberlappenden Randbereichen 26, 27 als auch 
bei in einem Winkel zueinander angeordneten Randberei- 
chen 26, 27 die erfindungsgemaBe Verbindung 40 ein me- 20 
chanisches Rohrprofil U aufweist. Es versteht sich, daB bei 
der erfindungsgemaBen Verbindung auch mehrere Biechia- 
gen 15 miteinander verbunden werden konnen, wobei bei- 
spielsweise dann der Schiitz 32 breiter ausgestaltet ist, damit 
zwei Laschen 27 hindurchgefiihrt werden konnen. Des wei- 25 
teren kann vorgesehen sein, daB ebenfalls zwei oder meh- 
rere Laschen durch einen oder mehrere Schlitze 32 hin- 
durchgefuhrt werden konnen, so daB nach dessen Vercrim- 
pung eine entsprechende Verknupfung und Ausgestaltung 
zu einem Profil gegeben sein kann, welches beispielsweise 30 
aus mchrcrcn Kammcrn, die jewcils in sich gcschlosscn sind 
oder auch offen sein konnen, besteht. 
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1. Verfahren zur Hersteilung eines Rohrprofils aus zu- 
mindest einer Blechlage (15), bei dem eine mechani- 
sche Verbindung von Randbereichen (26, 31) von zu- 
mindest einer Blechlage (15) geschaffen wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einem Randbereich 40 
(26) der Blechlage (15) eine Reihe von Laschen (27) 
und in dem gegeniiberliegenden Randbereich (31) eine 
Reihe von Schlitzen (32) gestanzt wird, daB die zumin- 
dest eine Blechlage (15) profiliert wird, dafi die La- 
schen (27) des Randbereichs (26) in die Schlitze (32) 45 
des Randbereichs (31) eingefuhrt werden, und daB zu- 
mindest ein Randbereich (26, 31) mit zumindest einem 
Dorn (51, 55) zur Langsverstreckung der Randbereiche 
(26, 31) vercrimpt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 50 
net, daB zumindest ein Randbereich (26, 31) im Innen- 
raum des Profils (11) vercrimpt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB zumindest ein Randbereich aufierhalb des Pro- 
fils (11) vercrimpt wird. 55 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet^ daB die beiden Randbe- 
reiche (26, 31) zueinander abgebogen werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Rand- 60 
bereich (26, 31) vor dem Einfuhren der Laschen (27) in 
die Schlitze (32) zumindest teilweise vorvercrimpt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi der die Laschen (27) 65 
aufweisende Randbereich (26) und der die Schlitze 
(32) aufweisende Randbereich (31) formschlussig 
durch Vercrimpung miteinander verbunden werden. 



7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der die Laschen (27) 
aufweisende Randbereich (26) und der die Schlitze 
(32) aufweisende Randbereich (31) kraftschlussig 
durch Vercrimpung miteinander verbunden werden. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der zumindest eine 
Randbereich (26, 31) der Blechlage (15) um wenig- 
stens 10° abgebogen wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der zumindest eine 
Randbereich (26, 31) in mehreren Stufen bis auf einen 
Endwinkel von in etwa bis zu 180° vercrimpt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vercrim- 
pung der Randbereiche (26, 31) in einem kontinuier- . 
lien, vorzugsweisc laufenden WalzprozcB, crfolgt. 

11. Verbindung von Randbereichen (26, 31) von zu- 
mindest einer Blechlage (15), wobei die Randbereiche 
(26, 31) zumindest sich teilweise tiberlappen oder in ei- 
nen Schnittpunkt kreuzen, dadurch gekennzeichnet, 
daB der eine Randbereich (26) eine Reihe von Laschen 
(27) und der weitere Randbereich (31) eine Reihe von 
Schlitzen (32) aufweist, daB die Laschen (27) durch die 
Schlitze (32) zumindest teilweise hindurchgefuhrt sind 
und daB zumindest ein Randbereich (26, 31) entlang 
der Langsverstreckung vercrimpt ist. 

12. Verbindung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lange der Laschen (27) im wesentli- 
chen der Lange der Schlitze (32) entsprechen. 

13. Verbindung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Wurzelbereich (28) der Lasche (27) 
weniger als ein Millimeter kleiner als die Lange des 
Schlitzes (32) ausgebildet ist. 

14. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Randbereich (26) der 
Laschen (27) und die Schlitze (32) abgewinkelt sind. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Summe des oder der ab- 
gewinkelten Randbereiche (26, 31) in etwa 180° auf- 
weist. 

16. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lange des Schlitzes 
(32) und der Abstand zwischen den Schlitzen (32) im 
wesentlichen im Verhaltnis 1 : 1 ausgebildet ist. 

17. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 16 
dadurch gekennzeichnet, daB die Breite der Laschen 
(27) zumindest der Breite des Schlitzes (32) und einem 
Drittel der Stegbreite des Randbereiches (26) ent- 
spricht. 

18. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die durch die Schlitze 
(32) hindurchgefuhrte Lasche (27) im Innenraum des 
Profils (11) vercrimpt sind. 

19. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die durch die Schlitze 
(32) hindurchgeruhrten laschen (27) auBerhalb des 
Profils (11) vercrimpt sind. 

20. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei einer dicken Wand- 
starke der Blechlage (15) die Laschen (27) langer aus- 
gebildet sind. 

21. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei einer dickeren Wand- 
starke der Blechlage (15) die Schlitze (32) weiter von 
der cincn auBcrcn Kantc (36) des Randbereiches (31) 
entfemt angeordnet sind. 

22. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 21, 
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dadurch gekennzeichnet, daB sich von einem Wurzel- 
bereich (28) der Laschen (27) zum freien Ende der La- 
schen (27) nach auBcn verjiingende Schragen (29) vor- 
gesehen sind. 

23. Verbindung nach einern der Anspriiche 11 bis 22, 5 
dadurch gekennzeichnel, daB eine Blechlage vorgese- 
hen ist, dessen zwei Randbereiche (26, 31) zueinander 
iiberlappend angeordnet sind und ein Rohprohl (11) 
bilden, wobei die Laschen (27) vorzugsweise um in 
etwa 1 80° vercrimpt sind to 

24. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Blechlage (15) vor- 
gesehen ist, dessen zwei Randbereiche (26, 31) sich 
derart kreuzen, daB die Laschen (27) durch die Schlitze 
(32) hindurchgeftihrt sind und die Laschen (27) und/ 15 
oder der Randbereich (31) der Schlitze (32) um wenig- 
stcns 10° vercrimpt ist. 

25. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein mechanisch geschlos- 
senes Rohrprofil (11) ausgebildet ist. 20 

26. Verbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 25, 
dadurch gekennzeichneU daB ein torsionsteifes Rohr- 
profil (11) herstellbar ist. 
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